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Synthetic Material Profile for Gap Sealing 
Description 



Tie invention concerns a synthetic material profile for the sealing of gap, in particular 
"pi. jobs on ear body parrs, wim an adhesive for » — * ~f 
2 £JL Jteria, profiie ,0 a surface. The invention lurfher concerns a process fcHhc 
Jig of a corresponding synrhetic nrarerlal profile ro seal gaps. The unvenuon finder 

eoncems an applica«or for a synthetic material profile for gap seohng. 

When preparing, for example, a motor vehicle body for a repair pain, Job, i, is nsnally 

pit Hg me ,a« painting. A soitahle means for mis are adhesive stirps, symheUc 
malarial strips, joint-sealing strips and/or foam stnps. 

h most cases during repair pain, jobs of motor vehicles only a partial area of a mow 
antomotivepatat shop in comparison ,0 10% of complex vehicle parntjobs. 
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For this purpose, portions of a motor vehicle must be covered with paper, foil or an 
accordingly suitable cover material so that only the part to be repaired is painted. The 
boundaries are almost always in the area of joints. But for that it is necessary that these 
joints are sealed off against the penetration of paint mist. 

It is the object of the present invention to make available an improved synthetic material 
profile, an improved process and an improved applicator for placing the synthetic 
material profile of the above mentioned kind. 

The means for attaining this object are in a synthetic material profile of the above 
mentioned kind with the features characterized in claim 1, as well as in a process 
according to claim 19, as well as in an applicator of the above mentioned kind with the 
features characterized in claim 21. 

For that it is provided according to the invention that the pressure-sensitive adhesive 
agent is an adhesive strip with at least one first adhesive coating, whereby the adhesive 
strip is bonded with the synthetic material profile in merely a predetermined area which is 
smaller than the extent 1 of the adhesive strip. 

This has the advantage that such a synthetic material profile can be used universally and 
is fit for use in practically every joint no matter how [it is] shaped. 
Preferable further developments of the synthetic material profile are described in the 
claims 2 to 18. 

The adhesive strip is preferably a paper-masking strip and the synthetic material profile a 
foam strip or a joint-sealing strip. 

For a stable and reliable construction, the bond between the adhesive strip and the 
synthetic material profile is an undetachable adhesive bond, whereby the bond between 
the adhesive strip and the synthetic material profile is preferably done by means of an 
adhesive, the strength of which is higher than the inherent strength of the material of the 
synthetic material profile. 



1 or breadth 
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The bond between the adhesive strip and the synthetic material profile is preferably a hot- 
melt adhesive bond. 

A particularly effective and versatile construction is achieved in that the adhesive strip is 
an adhesive paper strip with a first pressure-sensitive adhesive layer and a second 
pressure-sensitive adhesive layer, whereby the second pressure-sensitive adhesive layer 
for the fastening to one inner side of a joint is a removable adhesive coating on the 
adhesive paper strip and the first pressure-sensitive adhesive layer is the bond between 
the adhesive paper strip and the synthetic material profile. 

For a simple transport without the danger of the unintentional adhering of the adhesive 
coating to a surface prior to the application in a joint to be sealed, the first adhesive 
coating is covered by means of a removable silicone paper. 

The silicone paper has thereby in an advantageous way holes at set distances. These serve 
as points of adhesion for rolled-up, aligned 2 synthetic material profiles. 

An advantageous, additional covering of areas around the gap to be sealed is achieved in 
that the adhesive strip projects on at least one side beyond the dimensions of the synthetic 
material profile. 

A simple possibility for a further adhesive bond to a cover material adjacent to the gap to 
be sealed is achieved in that a second adhesive strip is arranged on the adhesive strip, 
which [second strip] has a second adhesive coating. 

The second adhesive coating is thereby preferably oriented in the direction opposite to the 
first adhesive coating. 

For a safe transport, the second adhesive coating is covered by means of a removable 
silicone paper. 

The silicone paper has thereby in an advantageous way holes at set distances. These serve 
as points of adhesion for rolled-up, aligned synthetic material profiles. 



2 e.g., aligned or stacked rolls prepared for packaging or transport 
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The ratio of the length of the adhesive bond between adhesive strips and synthetic 
material profile to the length of an adhesive strip is preferably 1:2 to 1:20, in particular 
1:7, 1:8 or 1:12. 

In a particularly advantageous way, the synthetic material profile has a trapezoidal cross- 
section or is designed prism-shaped. For special applications, a recess is preferably 
provided in the synthetic material profile, in which the adhesive strip or the adhesive 
strips is or are located. 

The following steps are provided for according to the invention in a process according to 
the invention of the above mentioned kind: 

(a) Insertion of the synthetic material profile into a gap to be sealed, 

(b) creation of a pressure-sensitive adhesive bond between the first pressure-sensitive 
adhesive layer of the adhesive strip and a surface in the gap to be sealed, 

(c) bending the synthetic material profile into the gap into [a] wedged 1 sealing 
position, into a first predetermined direction, and 

d) bending of one end of the adhesive strip into a second predetermined direction, 
where the second predetermined direction is oriented opposite to the first 
predetermined direction. 

A complete sealing and covering of desired locations are achieved in an advantageous 
way through the following, additional step: 

(e) Creation of a bond, in particular an adhesive bond, between the end of the 
adhesive strip bent in step (d) and additional covering materials. 

According to the invention, an applicator for a synthetic material profile for gap sealing is 
provided, in particular for performing the above mentioned process, with a base plate for 
guiding the synthetic material profile in the gap to be sealed and a handle part, which is 
located on a first side of the base plate, whereby a guide blade is further located on the 
base plate, which encompasses at least in part the synthetic material profile and has a stop 
as the lateral guide for the synthetic material profile. 



3 or jammed 
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This applicator has the advantage that it makes possible an easy and quick fitting of the 
synthetic material profile. 

In order to be able to avoid possible obstacles during the movement of the applicator 
along a gap to be sealed without having to remove the appUcator, the guide blade is 
mounted to the base plate [so as to be] movable with respect to it. 

Usefully in one direction the guide blade is movable with respect to the base plate 
essentially perpendicularly to the longitudinal extension of the synthetic material strip. 

For a defined guiding, a recess is built into the base plate through which means of 
fastening take hold of the guide blade, such that the guide plate is movable with respect to 
the base plate along the recess. 

To achieve a continuous guiding in which the synthetic material profile is held and 
guided on the base plate through the guide blade, a tension element is located on the 
guide blade which exerts a force on the guide blade in the direction of the synthetic 
material profile. 

It is thereby useful for the tension element to be a spring and to preferably be supported 
against an abutment on the handle part. 

The stop of the guide blade is usefully designed as a plurality of ribs distanced from one 
another, whereby the ribs run in that portion of the guide blade which partially 
encompasses the synthetic material profile. 

The ribs are preferably oriented parallel to one another and one end of each of the ribs is 
connected to the guide blade and one opposite end of each forms a stop surface for the 
synthetic material profile, whereby the latter ends of the ribs form a plurality of discrete 
stop surfaces parallel to one side of the synthetic material profile. 

In a further preferred embodiment, the stop of the guide blade is an L-shaped blade which 
is parallel to and built against the guide blade. A long leg of the L-shaped blade runs 
parallel to the base plate and is fastened to the guide blade. 
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To accommodate a part of the synthetic material profile, for example, a projecting strip of 
adhesive, a gap is suitably formed between the stop and the guide blade, on a side 
encompassing the synthetic material profile. 

In a particularly preferred embodiment, the guide blade has an L-shaped design, whereby 
one leg of the L-shaped blade runs parallel to the base plate. 

A further support for the application of the synthetic material profile into a gap to be 
sealed is achieved in that an additional stop is located at the end of the guide blade facing 
away from the handle part. Preferably, this [stop] extends essentially perpendicular to the 
base plate, where it particularly extends away from the guide blade in the direction of the 
base plate or away from the base plate. 

For an interruption- and trouble-free guiding of the synthetic material profile in the 
applicator, an antiblocking coating is formed at least on part of a surface of the guide 
blade which is facing the synthetic material profile. 

Suitably, the handle part has a certain predetermined angle with respect to the base plate. 

For the additional guiding of the synthetic material profile on two sides, a second guide 
blade is arranged on the base plate at an end facing away from the handle piece. .This 
[blade] preferably runs parallel to the stop of the guide blade. It is thereby advantageous 
if the second guide blade along the end of the base plate is tilted by a predetermined angle 
with respect to the stop of the guide blade, whereby the second guide blade is tilted 
towards the synthetic material profile or away from it. 

The synthetic material profile to be applied with the applicator is suitably designed 
according to one of the claims 1 to 18. 

In the following, the invention is explained more closely by means of the enclosed 
drawings. These show in 

Fig. 1 a sectional view of a first preferred embodiment of a synthetic material profile 
according to the invention, 
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Fig. 2 a sectional view of a second preferred embodiment of a synthetic material 
profile according to the invention, 

Fig. 3 a sectional view of a third preferred embodiment of a synthetic material 
profile according to the invention, 

Fig. 4 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention according to the third example of embodiment from 
Fig. 3, 

Fig. 5 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door at the height of the lock 
and a part of the car body, 

Fig. 6 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door and a door port 4 B-pillar, 

Fig. 7 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door at the height of the 
middle of the door and a part of the car body, 

Fig. 8 " a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the area at the side of a 
rear window 5 and a part of the car body, 

Fig. 9 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a hood and a fender, 

Fig. 10 6 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a hood and a fender, 



« or dooe spar, literal translation of Turholm. Not familiar with the particular jargon, but B-pillar by itself 

™it^Srist,rmally correctly translated as rear In this context rear side vinda* may be 

intended. 

4 sic. same Fig. description as for Fig. 9 
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Fig 11 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the lower area and a 
floor part of the car body, 

Fig. 12 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door at the height of the key 
and a part of the car body, 

Fig. 13 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door and door port 7 B-pillar, 

Fig 14 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door at the height of the 
middle of the door and a part of the car body, 

Fig. 15 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the area at the side of a 
rear window 8 and a part of the car body, 

Fig. 16 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a hood and a fender, 

Fig. 17 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a hood and a fender, 

Fig 18 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the lower area and a 
floor part of the car body, 

Fig. 19 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the area on the 
side/above the lock and a part of the car body, 



' or door spar, literal translation of Turholm. Not familiar with the particular jargon, but B-pillar by itself 
intended. 
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Fig. 20 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door area center/window and a 
part of the car body, 

Fig. 21 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the upper area and a 
roof part of the car body, 

Fig. 22 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the upper area and a 
vertical window pillar 9 

Fig. 23 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a hood and fender, 

Fig. 24 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a rear hatch in the area on the 
side and a part of the car body, 

Fig. 25 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the area on. the 
side/above the lock and a part of the car body, 

Fig. 26 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door area center/window and a 
part of the car body, 

Fig. 27 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the upper area and a 
roof part of the car body, 

Fig. 28 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door in the upper area and a 
vertical window pillar 10 , 
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Fig. 29 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a hood and fender, 

Fig. 30 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a rear hatch in the area on the 
side and a part of the car body, 

Fig. 31 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door and a part of the car 
body, 

Fig. 32 a sectional view of an application example of a synthetic material profile 
according to the invention in the gap between a door and a part of the car 
body, 

Fig. 33 a top view of a silicone paper, and 

Fig. 34 a sectional view of a further application example of a synthetic material 
profile according to the invention in the gap between a door and a part of the 
car body, 

Fig. 35 to 38 

further preferred examples of embodiment for a synthetic material profile in a 
sectional view 

Fig. 39 a first preferred example of embodiment of an applicator according to the 
invention in sectional view, 

Fig. 40 in top view, 

Fig. 41 a second preferred example of embodiment of an applicator according to the 
invention in sectional view, 

Fig. 42 in top view, and 



9 possibly Capillar 

10 possibly C-pillar 
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Fig. 43 a sectional view of a further application example of a synthetic material 
profile according to the invention in the gap between a door and a strip 11 of the 
car body. 

Fig. 1 shows a first preferred embodiment of a synthetic material strip 100 according to 
the invention. This [strip] has a rectangular foam profile 16 and an adhesive paper 
strip 10. The adhesive paper strip 10 further comprises a first pressure-sensitive adhesive 
layer 12 for bonding the adhesive paper strip 10 to the foam profile 16 and a second 
pressure-sensitive layer 14 for the creation of a removable adhesive bond to a surface. To 
protect [it] from an unintentional premature adhering, for example, during transport, the 
second pressure-sensitive adhesive layer 14 is preferably covered with a silicone 
paper 18. The adhesive strip 10 extends essentially over the entire length of the foam 
profile 16. The adhesive bond 12 between the adhesive strip 10 and the foam profile 16 is 
designed [to be] only very short in relation to the length of the adhesive strip 10. With 
that one achieves at least one long free end 20 which can be used, as described in the 
following, to cover the surrounding [area] of the gap. 

Fig. 2 shows a second preferred embodiment of a synthetic material profile 200 according 
to the invention. This [profile] basically corresponds to the first embodiment from Fig. 1, 
but where the free end 20 is lengthened such that it projects beyond the dimensions of the 
foam profile 16. 

Fig. 3 shows a third preferred embodiment of a synthetic material profile 300 according 
to the invention. This basically corresponds to the second embodiment from Fig. 2, but 
where in addition, a second adhesive strip 22 is arranged on the projecting end 20 of the 
first adhesive strip. This second adhesive strip 22 has a second pressure-sensitive 
adhesive layer 24 which is oriented in the opposite direction from the pressure-sensitive 
adhesive layer 14. For transport and processing purposes, this second pressure-sensitive 
adhesive layer 24 may also be covered with a silicone paper 18 of appropriate 
dimensions. 

The mode of operation of the synthetic material profile for gap sealing is represented 
schematically in Fig. 4 by means of the embodiment 300. The sealing strip 300 is inserted 

11 sic. part might have been intended 
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into a gap 26 to be sealed and fastened by means of the pressure-sensitive adhesive 
layer 14 to the car body part 28. The opposite end 32 of the foam profile 16 is bent over 
such that the synthetic material profile seals the gap 26 [by being] wedged in. The 
position of the foam profile 16 prior to the end 32 being bent over is indicated by dashed 
lines. 

Due to the only small pressure-sensitive adhesive bond 12 between [the] foam profile 16 
and [the] adhesive strip 10, the latter essentially remains standing in [an] upright position 
and the end 20 with the second adhesive strip 22 projects out of the gap 26. In a further 
processing step, this projecting [part] 10, 22 is now bent in the opposite direction than the 
end 32 of the foam profile 16 such that it lies against the surface of the car body part 28. 
In this position, the strips 10 and 22 cover an area of the car body part outside of the 
gap 26. A further covering takes now place by means of a cover foil, paper or another 
suitable means for covering 34. 

By bending over the projecting [part] la, 22 in the direction of the arrow 36, the second 
pressure-sensitive adhesive layer 24 lies now on the car body part 28 facing upwards such 
that by placing the means for covering 34 on the second adhesive strip 22, a pressure- 
sensitive adhesive bond is formed between the means of covering 34 and the adhesive 
strip 22. The cover now runs seamlessly from the outer surface of the car body part 28 up 
into the inside of the gap 26. 

The synthetic material strip 12 according to the invention thus distinguishes itself in that 
after its application it already covers a partial area of a car body or a part to be covered, 
such that the remaining surface can be covered in an easy way without a large work 
effort. 

Such a combination strip brings a considerable saving in labor for the user. The synthetic 
material profile as such is always bent over to the one side and leads to an overall sealing 
of the gap 26, whereas the adhesive paper strip 10 is bent over to the other side and by 
that covers already approx. 1 cm or more of the surface to be covered [on the] outside of 
the gap 26. 
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The bond between [the] foam and [the] adhesive paper strip preferably takes place by an 
adhesive, e.g., hot melt, which creates a strong bond to the foam and to the back side of 
the adhesive strip. An adhesive is used for this which preferably lies in its strength above 
the inherent strength of the foam. 

The Fig. 5 through 30 illustrate further application examples of a synthetic material 
profile 100, 200 or 300 according to the invention in a gap 26, each between a door 30 
and a car body part 28 or between a hood 38 and a car body part 28 or between other car 
body parts 28. Thereby, the sealing strip in the Fig. 5 to 11 is inserted each time the other 
way around than in the Fig. 12 to 18. The same is valid for the Fig. 19 to 24 in relation to 
the Fig. 25 to 30. Appropriate arrows 40 indicated in each [case] the movability of car 
body parts 28, 30 or 38. 

Additionally designated in Fig. 28 with 101 is the state of the synthetic material 
profile 200 after the first step, namely the insertion. The reference numberl02 designates 
the state of the synthetic material profile 200 after step two, i.e., after pressing the 
synthetic material profile 200 into the gap 26. In the Fig. 5 to 27 and 29 to 30, these 
corresponding states are also illustrate, without additionally providing each of these with 
reference numbers. 

Fig. 34 shows a further advantageous embodiment of a synthetic material profile 400. 
Hereby, the adhesive strip 10 is located in a recess 44 of the synthetic material profile. 
This embodiment is suitable in particular for complete paint jobs, as described more 
closely in the following. 

Fig. 31 to 33 show different methods of installing a synthetic material profile 200 or 400 
for different paint job situations. 

Represented in Fig. 31 is a paint job situation in which an area 46 of the car body part 28 
is to be repainted, while the door 30 is suitably covered with a foil or a paper 34. When 
installing the synthetic material profile 200, it is at first inserted into the position A and 
achieves a pressure-sensitive adhesive bond, for example, with the door 30. The adhesive 
strip 10 is subsequently bent over according to the arrow 36 such that its adhesive 
layer 14 lies against the means of covering 34 and adheres there. Finally, the foam 
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profile 16 is pressed into position B into the gap 26. The door 30 and the gap 26 are now 
sufficiently protected from the paint, and the corresponding car body part 28 can be 
repainted. 

Fig. 32 shows a similar situation as in Fig. 31, but in this case the car body part 28 is to 
be covered ant the door 30 to be repainted. The synthetic material profile 200 is 
appropriately inserted the other way around into the gap 26 into the position A and B, as 
explained above for Fig. 31, such that the car body part 28 and the gap 26 are protected 
from [the] paint to be applied. This shows the special advantage of the synthetic material 
profile according to the invention, namely that [the] same shapes of synthetic material can 
always be used independently of which area next to the gap is to be repainted, whereby 
merely the orientation of the synthetic material profile in the gap must be chosen 
accordingly. 

Fig. 33 exemplarily shows a silicone strip 18 which has holes 42 at set distances, e.g., 
100 mm to 200 mm. By means of these holes, row-like arrangements of synthetic 
material profiles 100, 200, 300, 400 or 500 may be rolled up, whereby a weak adhesion is 
possible in the rolls through these holes 42, such that the rolls remain stable [when] rolled 
up until they are unwound with [the] appropriate action of manual force. 

Fig. 34 shows a painting situation analogous to Fig. 32, i.e., the car body is covered and 
the door 30 is to be painted in the area 46. Represented is a further advantageous 
embodiment of a synthetic material profile 500. This [profile] is designed V-shaped or 
else has a trapezoidal cross-section. The adhesive strip 10 may thereby be also laminated. 

To sum up, the following process flow thus results from the previous and in particular 
from Fig. 43 for the application of a synthetic material profile in a gap to be sealed: 

The flat foam strip is placed on the car body such that the creped paper bonded to the flat 
strip projects vertically outwards by approx. 10 mm. The further means of covering 34, 
for example, PE-foil or cover paper l3 , is placed on the car body 28 such that the end of 
this foil abuts perpendicularly against the projecting crepe paper. This crepe paper is then 
folded over and adheres to the foil 34. Through that, the foam strip 16 is applied in one 

13 possibly release paper 
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work step as well as the corresponding side being covered entirely in order to prevent the 
impingement with paint mist. The foam strip 16 is then pressed into the gap 26 so that the 
gap is entirely closed. 

Fig. 35 to 38 show further preferred embodiment of synthetic material profiles 600, 700, 
800, and 900 of various cross-sections, like parallelepiped-shaped (Fig. 35), T-shaped 
(Fig. 36) or trapezoidal (Fig. 37 and 38). 

Inferred by Fig. 39 to 41 are two preferred embodiment for an applicator 1000 and 1 100. 
A handle part 52 is attached at an angle to a base plate 50. A guide blade 54 is provided 
on the base plate 50, which is essentially built in an L-shape, whereby the long leg runs 
approximately parallel to the base plate 50 and the short leg approximately 
perpendicularly. An extension piece 56 is provided on the short leg by means of which 
the guide blade 54 is connected to the base plate 50. An additional stop 58 is further 
provided on the guide plate 50. In the represented embodiment 1000 and 1100, the stop 
58, the guide blade 54 and the extension piece 52 14 are shaped through bending from one 
[piece of] sheet metal. But the parts of the applicator may also be cast from synthetic 
material. 

An additional stop 60 is further provided on the base plate. This one is designed [to be] 
flexible as indicated in Figure 41 by means of dashed lines. The additional stop 60 is 
made, for example, of rubber. A recess 62 is further formed on the base plate, through 
which means of fastening 64 grip into the guide blade 54 or its extension piece. In this 
way, the guide blade 54 is designed shiftable with respect to the base plate. The guide 
blade has a force being exerted on it by a spring 72, whereby the spring 72 rests against 
an abutment 74 on the handle part 52. The guide blade 54 is shiftable, for example, by 
about 16 mm against the elastic force. In this way, when placing a synthetic material strip 
into a gap 26 to be sealed, obstacles can be overcome without having to remove the 
applicator 1000, 1100 from the gap. For that, the guide blade 54 must simply be moved 
backwards. Molding parts or synthetic material reinforcements on the floor side are such 
projecting parts. The pulling back of the guide blade 54 is thereby done manually, where 
then, the spring 72 automatically brings the guide blade 72 again into its initial position. 

14 sic. 
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A stop 66 is further provided in the guide blade. The stop 66, guide blade 54, base 
plate 50 and additional stop 60 thus form a guide for a synthetic material profile 68. 
Hereby, the long leg of the L-shaped guide blade 54 encompasses the synthetic material 
strip 68 for a secure guiding and thus prevents the synthetic material profile 68 from 
sliding out. 

The difference between the examples of embodiment 1000 from Fig. 39 and 40 and the 
examples of embodiment 1100 from Fig. 41 and 42 consists essentially in the design of 
the stop 66. This [stop] is designed once as a single rib 66A (cf. Fig. 39 and 40) and once 
as a continuous, L-shaped blade 66B. 

A projecting part of the adhesive strip 10 is held in the gap 70 between the guide blade 54 
and the stop 66. With this applicator 1000 and 1100 it is possible to apply flat strips 68 
with [a] laterally projecting section on the side of the car body as well as on the side of 
the door. 

For an adhesion-free guiding of the synthetic material strip 68 in the guide blade 54, the 
latter is provided with an antiblocking coating 76 on its surfaces facing the synthetic 
material strip. This is, for example, an adhesively bonded metal strip with antiblocking 
coating. 



Translator: Andrea-Ingrid Schneider, 715-549-5734 (German #121/2000) aischneider@worldnet.att.net 

17 



© bundesrepublik <§> Gebrauchsmust r 

DEUTSCHLAND , @ Q£ 297 05 1 1 4 U 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
© Anmeldetag: 
© Eintragungstag: 
© Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



29705114.8 
20. 3.97 
26. 6.97 

7. 8.97 



(§) lnt.CI.6; 

F16J 15/10 

B60J 10/00 



u> 



LU 

Q 



(§i) innere Prioritat: 




297 01 262.2 27.01.97 
297 02 317.9 11.02.97 




<§)inhaber: 

Vosschemie GmbH, 25436 Uetersen. DE 




@ Vertreter: 

Richter & Kollegen, 20354 Hamburg 


i 



<§J) Kunststoffprofil zur Spaltabdichtung 



CD 
CM 

LU 

Q 



BUNDESDRUCKEREl 06.97 702 232/188 



29/3 



• • • • • • • • • I 

RICHTER, WERDERMANN <&'(SERBAL>t:E!f 

• ••• • 

EUROPEAN PATENT ATTORNEYS • PATENTANWALTE 
HAMBURG • BERLIN 



DIPL.-ING. JOACHIM RICHTER 
DIPL.-ING. HANNES GERBAULET 
DIPL.-ING. FRANZ WERDERMANN 

- I9se 



NEUER WALL IO 
20354- HAMBURG 
© (040) 34 OO 45/34 OO S6 
TELEFAX (040) 35 24 15 



KURFORSTENDAMM 216 
10719 BERLIN 

© (030) a 82 74 31 
TELEFAX (030) 8 82 32 77 
IN BUROGEMEINSCHAFT MIT 
MAINITZ & PARTNER 
RECHTSANWALTE • NOTARE 



IHR ZEICHEN UNSER 2EICHEN HAMBURG 

YOUR FILE OUR RLE 



V 97239 . Ill 4915 i 19-03. 1997 



Anmelder: Vosschemie GmbH 

Esinger ^Steinweg 50 
25436 Uetersen 



Titel: Kunststof fprof il zur Spaltabdichtung 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Kunststof fprof il zur Spaltab-^ 
dichtung, insbesondere fttr Reparaturlackierungen an Karos- 
serieteilen von Kraf tf ahrzeugen, mit einem Haftmittel zur 
losbaren Befestigung des Kunststof fprof ils an einer Ober- 
flache. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum 
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Anordnen eines entsprechenden Kunststof fprof ils zur Spal- 
tabdichtung. Die Erfindung betrifft ferner einen Applika- 
tor fur ein Kunststof fprof il zur Spaltabdichtung. 

Bei der Vorbereitung, beispielsweise einer Karosserie fur 
eine Reparaturlackierung, ist es in der Kegel erf order lich 
bestimmte Teile oder Felder abzudecken, damit diese nicht 
mit einem Spritzlack beim spateren Lackieren in Kontakt 
kommen. Hierzu sind Klebestreifen, Kunststof fstreif en, Fu- 
genabdichtstreifen und/oder Schaumstof f streifen ein geeig- 
netes Mittel. 

Bei der Reparaturlackierung von Kraftf ahrzeugen wird in 
den meisten Fallen nur eine Teilpartie an einer Karosserie 
ausgebessert. Solche Teilausbesserungen betragen schat- 
zungsweise 90% in einer Autolackierwerkstatt gegeniiber 10% 
von Fahrzeug-Ganzlackierungen. 

Zu diesem Zweck miissen Teilpartien eines Fahrzeuges mit 
Papier, Folie oder einem entsprechend geeigneten Abdeck- 
mittel abgedeckt werden, damit nur das zu reparierende 
Teil lackiert wird. Die Abgrenzungen finden fast immer im 
Bereich von Fugen statt. Dazu ist es aber notwendig, daB 
diese Fugen gegeniiber eindringendem Farbnebel abgedichtet 
werden . 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbesser- 
tes Kunststoffprofil ein verbessertes Verfahren und einen 
verbesserten Applikator zum Anordnen des Kunststof fprof ils 
der obengenannten Art zur Verfiigung zu stellen. 



Diese Aufgabe wird durch ein Kunststof fprof il der o.g. Art 
mit den in Anspruch 1 gekennzeichneten Merkmalen, sowie 
mit einem Verfahren gemaB Anspruch 19, sowie mit einera 
Applikator der o.g. Art mit den in Anspruch 21 gekenn- 
zeichneten Merkmalen gelost. 

Dazu ist es erf indungsgemafJ vorgesehen, da!3 das Haftiaittel 
ein Klebestreifen mit wenigstens einer ersten Klebebe- 
schichtung ist, wobei der Klebestreifen lediglich in einem 
vorbestimmten Bereich, welcher kleiner ist a Is die Ausdeh- 
nung des Klebestreif ens, mit dem Kunststof fprof il verbun- 
den ist. 

Dies hat den Vorteil, daB ein derartiges Kunststof fprof il 
universell verwendet werden kann und in praktisch jeder, 
wie auch immer gearteten Fuge einsatzfahig ist. 

Vorzugsweise Weitergestaltungen des Kunststof fprof ils sind 
in den Ansprttchen 2 bis 18 beschrieben. 

Vorzugsweise ist der Klebestreifen ein Papier-Abklebe- 
streifen und das Kunststof fprof il ein Schaumstof f streif en 
oder ein Fugenabdichtstreif en. 

Fur eine stabile und betriebssichere Konstruktion ist die 
Verbindung zwischen dem Klebestreifen und dem Kunststof f- 
profil eine unlosbare Klebeverbindung, wobei die Verbin- 
dung zwischen dem Klebestreifen und dem Kunststof fprof il 
bevorzugt mittels eines Klebers erfolgt, dessen Festigkeit 
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hSher als die Eigenfestigkeit des Werkstoffes des Kunst- 
stoffprof iles ist. 

Vorzugsweise ist die Verbindung zwischen dem Klebestreifen 
und dem Kunststof fprof il eine Hot-Melt-Klebeverbindung. 

Eine besonders effektive und f lexibel einsetzbare Kon- 
struktion erzielt man dadurch, daS der Klebestreifen ein 
Papierklebestreifen ist, mit einer ersten Haftschicht und 
einer zweiten Haftschicht, wobei die zweite Haftschicht 
zur Befestigung an einer Spaltinnenseite eine wiederablos- 
bare Klebebeschichtung auf dem Papierklebestreifen ist und 
die erste Haftschicht die Verbindung zwischen dem Papier- 
klebestreifen und dem Kunststof fprof il ist. 

Fur einen einfachen Transport ohne die Gefahr unbeabsich- 
tigten Anhaftens der Klebebeschichtung an einer Oberflache 
vor der Applikation in einer abzudichtenden Fuge ist die 
erste Klebebeschichtung mittels eines ablosbaren Silicon- 
papiers abgedeckt. 

Das Siliconpapier weist dabei in vorteilhaf ter Weise Lo- 
cher in vorbestimmten Abstanden auf. Diese dienen als 
Haftpunkte, bei aufgerollten, aneinandergereihten Kunst- 
stof fprof ilen. 

Eine vorteilhaf te zusatzliche Abdeckung von Bereichen urn 
den abzudichtenden Spalt herum erzielt man dadurch, daB 
der Klebestreifen tiber die Abmessungen des Kunststof fpro- 
f ils an wenigstens einer Seite hinausragt. 
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Eine einfache Moglichkeit einer weiteren Klebeverbindung 
mit zum abzudichtenden Spalt benachbarten Abdeckmitteln 
erzielt man dadurch, daB am Klebestreif en ein zweiter Kle- 
bestreifen angeordnet ist, welcher eine zweite Klebebe- 
schichtung aufweist. 

Dabei ist bevorzugt die zweite Klebebeschichtung in die 
entgegengesetzte Richtung wie die erste Klebebeschichtung 
ausgerichtet. 

Fur einen sicheren Transport ist die zweite Klebebeschich- 
tung mittels eines ablosbaren Siliconpapiers abgedeckt. 

Das Siliconpapier weist dabei in vorteilhafter Weise Lo- 
cher in vorbestimmten AbstSnden auf . Diese dienen als 
Haftpunkte, bei auf gerollten,. aneinandergereihten Kunst- 
stof f prof ilen . 

Vorzugsweise betragt das Verhaltnis einer Lange der Klebe- 
verbindung zwischen Klebestreif en und Kunststof fprof il zu 
einer LSnge des Klebestreif ens 1:2 bis 1:20, insbesondere 
1 : 7 , 1:8 oder 1:12. 

In besonders vorteilhafter Weise hat das Kunststof fprof il 
einen trapezf ormigen Querschnitt bzw. ist prismenf ormig 
ausgebildet. Ftir spezielle Anwendungen ist vorzugsweise am 
Kunststof fprof il eine Ausnehmung vorgesehen, in welcher 
der Klebestreifen bzw. die Klebestreif en angeordnet ist 
bzw. sind. 
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Bei einem erf indungsgemaflen Verfahren der o.g. Art sind 
erf indungsgemafl folgende Schritte vorgesehen: 



(a) Einfiihren des Kunststof fprof ils in einen abzudichten- 
(b) 



den Spalt, 

Herstellen einer Haftverbindung zwischen der ersten 
Haftschicht des Klebestreif ens und einer Oberflache 
ira abzudichtenden Spalt, 

(c) Abbiegen des Kunststof fprof ils in den Spalt in eine 
klemmend abdichtende Position in eine erste vorbe- 
stimmte Richtung, und 

(d) Abbiegen eines Endes des Klebestreif ens in eine zwei- 
te vorbestimmte Richtung, wobei die zweite vorbe- 
stimmte Richtung entgegengesetzt zur ersten vorbe- 
stimmten Richtung gerichtet ist. 

Eine vollstandige Abdichtung und Abdeckung an gewUnschten 
Stellen erzielt man in vorteilhafter Weise durch folgenden 
zusatz lichen Schritt: 

(e) Herstellen einer Verbindung, insbesondere einer Kle- 
beverbindung, zwischen dem in Schritt (d) abgebogenen 
Ende des Klebestreif ens und zusStz lichen Abdeckmit- 
teln. 

Insbesondere zur Ausfiihrung des o.g. Verfahrens ist erfin- 
dungsgemaB ein Applikator fUr ein Kunststof fprof il zur 
Spaltabdichtung vorgesehen, roit einer Grundplatte zum FUh- 
ren des Kunststof fprof ils in dem abzudichtenden Spalt und 
einem Griffstuck, welches an einer ersten Seite der Grund- 
platte angeordnet ist, wobei auf der Grundplatte ferner 



eine FUhrungsschiene angeordnet ist, welche das Kunst- 
stoffprof il wenigstens teilweise umgreift und einen An- 
schlag als seitliche Ftihrung fur das Kunststof fprof il auf- 
weist. 

Dieser Appiikator hat den Vorteil, daB er eine einfache 
und schnelle Anbringung des Kunststof fprof iis ermSglicht. 

Um bei der Bewegung des Applikators entlang eines abzu- 
dichtenden Spaltes etwaigen Hindernissen ausweichen zu 
konnen, ohne den Appiikator absetzen zu mussen, ist die 
Fuhrungsschiene auf der Grundplatte beweglich zu dieser 
angeordnet. 

ZweckmaBigerweise ist die Fuhrungsschiene in eine Richtung 
im wesentlichen senkrecht zur Langserstreckung des Kunst- 
stof fstreif ens beziiglich der Grundplatte beweglich. 

FCir eine definierte Fuhrung ist in der Grundplatte eine 
Ausnehmung ausgebildety durch die Bef estigungsmittel in 
die Fuhrungsschiene greifen, so dafi die Fuhrungsschiene 
entlang der Ausnehmung beziiglich der Grundplatte beweg- 
lich ist. 

Zum Erzielen einer standigen Fiihrung, bei der das Kunst- 
stof fprof il auf der Grundplatte durch die Fuhrungsschiene 
gehalten bzw. gefiihrt wird, ist an der Fuhrungsschiene ein 
Vorspanne lenient angeordnet , welches auf die Fuhrungsschie- 
ne eine Kraft in Richtung des Kunststof fprof ils ausubt. 

Das Vorspannelement ist dabei zweckmaBigerweise eine Feder 
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und stiitzt sich bevorzugt an einem Widerlager am Grif fteil 
ab. 

ZweckmaBigerweise ist der Anschlag der Fiihrungsschiene 
als mehrere, voneinander beabstandete Rippen ausgebildet, 
wobei die Rippen in dem Teil der Fiihrungsschiene verlau- 
fen, welcher das Kunststof fprof il teilweise umgreift. 

Die Rippen sind bevorzugt zueinander parallel ausgerichtet 
und ein Ende der Rippen ist jeweils nit der Fiihrungsschie- 
ne verbunden und ein jeweils gegenttberliegendes Ende bil- 
det eine Anschlagsf lache fUr das Kunststof fprof il, wobei 
letztere Enden der Rippen mehrere diskrete Anschlagf lachen 
parallel zu einer Seite des Kunststof fprof ils ausbilden. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsf orm ist der An- 
schlag der Fiihrungsschiene eine L-fSrmige Schiene, welche 
parallel zur und an der Fiihrungsschiene ausgebildet ist. 
Dabei verlauft ein langer Schenkel der L-formigen Schiene 
parallel zur Grundplatte und 1st an der Fiihrungsschiene 
befestigt. 

Zweckmafiigerweise ist zur Aufnahme eines Teiles des Kunst- 
stof fprof ils, beispielsweise eines iiberstehenden Klebe- 
streifens, zwischen dem Anschlag und der Fiihrungsschiene 
auf einer das Kunststof fprof il umgreifenden Seite ein 
Spalt ausgebildet. 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsf orm ist die 
Fiihrungsschiene L-formig ausgebildet, wobei ein Schenkel 
der L-f5rmigen Schiene parallel zur Grundplatte verauft. 
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Eine weitere Untersttitzung des Anbringens des Kunststoff- 
profils in einem abzudichtenden Spalt erzielt man dadurch, 
daB an einem vom Griffteil abgewandten Ende der Fuhrungs- 
schiene ein zusatzlicher Anschlag ausgebildet ist. Dieser 
erstreckt sich bevorzugt im wesent lichen senkrecht zur 
Grundplatte, wobei er sich insbesondere von der Fiihrungs- 
schiene weg in Richtung der Grundplatte oder von der 
Grundplatte weg erstreckt. 

Fur eine unterbrechungs- und storungsf reie Fuhrung des 
Kunststoffprof ils in dem Applikator ist auf einer Oberf la- 
che der Fiihrungsschiene, welche dem Kunststoffprof il zuge- 
wandt ist, wenigstens teilweise eine Antihaf tbeschichtung 
ausgebildet. 

Zweckmafiigerweise hat das Griffstuck zur Grundplatte einen 
vorbestimmten Winkel. 

. * 

Zur zusatz lichen. Fuhrung des Kunststoffprof ils an zwei 
Seiten ist an der Grundplatte an einem vom Griffstuck ab- 
gewandten Ende eine zweite FUhrungsschiene angeordnet. 
Diese verlauft bevorzugt parallel zum Anschlag der FUh- 
rungsschiene, Dabei ist es vorteilhaft, wenn die zweite 
Fiihrungsschiene entlang dem Ende der Grundplatte urn einen 
vorbestimmten Winkel beziiglich des Anschlages der FUh- 
rungsschiene verkippt ist, wobei die zweite Fiihrungsschie- 
ne zum Kunststof fprof il hin oder von diesem weg verkippt 
ist. 

ZweckmaBigerweise ist das mit dem Applikator auf zubringen- 
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de Kunststoffprofil gemaB einem der Ansprtiche 1 bis 18 
ausgebildet. 

Nachstehend wird die Erf indung anhand der beigeftigten 
Zeichnungen naher erlautert. Diese zeigen in 

eine Schnittansicht einer ersten bevorzugten Aus- 
fuhrungsform eines erf indungsgemaBen Kunststoff- 
profils, 

eine Schnittansicht einer zweiten bevorzugten 
Ausfuhrungsform eines erf indungsgemaBen Kunst- 
stof fprof ils, 

eine Schnittansicht einer dritten bevorzugten 
Ausfuhrungsform eines erf indungsgemaBen Kunst- 
stof fprof ils , 

eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils gemSB 
der dritten Ausfuhrungsform von Fig. 3, 

eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur in SchloBhohe und einem 
Karosserieteil/ 

Fig. 6 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tur und einem Tiirholm B- 
Saule, 



Fig. 1 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 
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Fig, 7 . eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines er f indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir in Hohe Tiirmitte und ei- 
nem Karosserieteil, 

Fig* 8 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Ttir im Bereich seitlich an 
einem Hinterfenster und einem Karosserieteil r 

Fig. 9 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kot flu- 
gel, 

Fig. 10 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lu- 
gel, . . .t 

Fig* 11 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im unteren Bereich und 
einem Boden-Karosserieteil, 

Fig. 12 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir in SchloBhohe und einem 
Karosserieteil , 



i 



«• •••• 



• 

• ••• 



• • • 
t 



12 



Fig. 13 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststoffprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir und einem Tiirholm B- 
Saule, 

» 

Fig. 14 eine schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer TUr in HQhe Tiirmitte und ei- 
nem Karosserieteil, 

Fig. 15 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im Bereich seitlich an 
einem Hinterf enster und einem Karosserieteil, 

Fig. 16 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lii- 
gel, 

Fig. 17 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lu- 
gel, 

Fig. 18 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im unteren Bereich und 
einem Boden-Karosserieteil, 
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Fig. 19 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaflen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Ttir im Bereich seit- 
lich/liberschloS und einem Karosserieteil, 

Fig. 20 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaflen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im Bereich Mitte/Fenster 
und einem Karosserieteil, 

Fig. 21 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaflen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im oberen Bereich und 
einem Dach-Karosserieteil, 

Fig. 22 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaflen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im oberen Bereich und 
einer senkrechten Fenstersaule, 

Fig. 23 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaflen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotf lii- 

Fig. 24 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaflen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer hinteren Klappe im seitli- 
chen Bereich und einem Karosserieteil, 
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Pig. 25 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils ira 
Spalt zwischen einer Tttr im Bereich seit- 
lich/UberschloB und einem Karosserieteil, 

Fig. 26 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemSBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tttr.im Bereich Mitte/Fenster 
und einem Karosserieteil, 

Fig. 27 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer TUr im oberen Bereich und 
einem Dach-Karosserieteil, 

Fig. 28 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Tiir im oberen Bereich und 
einer senkrechten Fenstersaule, 

Fig. 29 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer Motorhaube und einem Kotflii- 
gel, 

Fig. 30 eine Schnittansicht eines Anwendungsbeispieles 
eines erf indungsgemaBen Kunststof fprof ils im 
Spalt zwischen einer hinteren Klappe im seitli- 
chen Bereich und einem Karosserieteil, 
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Fig. 31 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungsbei- 
spieles eines erf indungsgeraafien Kunststof fprof ils 
im Spalt zwischen einer Tur und einem Karosse- 
rieteil, 

Fig. 32 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungsbei- 
spieles eines erf indungsgemafien Kunststof fprof ils 
im Spalt zwischen einer Tur und einem Karosse- 
rieteil, 

Fig. 33 eine Aufsicht eines Siliconpapiers, und 

Fig. 34 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungs 
beispieles eines erf indungsgemafien Kunststof f 
prof ils im Spalt zwischen einer Tur und einem 
Karosserieteil . 

Fig. 35 bis 38 

in einer Schnittansicht weitere bevorzugte Aus- 
f iihrungsf ormen fur ein Kunststof fprof 11, 

Fig. 39 eine erste bevorzugte Ausf Iihrungsf orm eines er- 
f indungsgemafien Applikators in Schnittansicht, 
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Fig. 40 in Aufsicht, 

Fig. 41 eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsf orm eines er- 
f indungsgemaBen Applikators in Schnittansicht, 

Fig. 42 in Aufsicht, und 

Fig. 43 eine Schnittansicht eines weiteren Anwendungsbei- 
spieles eines erf indungsgemaBen Kunststof fstrei- 
fens im Spalt zwischen einer Tur und einem Karos- 
ser iestreif en . 

Fig. 1 zeigt eine erste bevorzugte Ausfiihrungsf orm eines 
erf indungsgemaBen Kunststof fstreif ens 100. Dieser weist 
ein rechteckiges Schaumstof fprof il 16 und einen Papierkle- 
bestreifen id auf . Der Papierklebestreif en 10 umfaBt fer- 
ner eine erste Haftschicht 12 zur Verbindung des Papier- 
klebestreif ens 10 mit dem Schaumstof fprof il 16 und eine 
zweite Haftschicht 14. zum Herstellen einer 15sbaren Klebe- 
verbindung mit einer Oberflache. Zum Schutz vor unbeab- 
sichtigtem vorzeitigen Anhaften, beispielsweise beim 
Transport, ist die zweite Haftschicht 14 vorzugsweise mit 
einem Siliconpapier 18 abgedeckt. Der Klebestreif en 10 er- 
streckt sich im wesentlichen ttber die gesamte Lange des 
Schaumstof fprof ils 16. Die Klebeverbindung 12 ist zwischen 
dem Klebestreifen 10 und dem Schaumstof fprof il 16 im Ver- 
hSltnis zur Lange des Klebestreif ens 10 nur sehr kurz aus- 
gefuhrt. Dadurch erzielt man wenigstens ein langes freies 
Ende 20, welches wie nachfolgend beschrieben zur Abdeckung 
einer Spaltumgebung verwendet werden kann. 



Fig. 2 zeigt eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsf orm eines 
erf indungsgemaSen Kunststof fprof ils 200. Dieses entspricht 
im wesentlichen der ersten Ausfiihrungsf orm von Fig. 1, wo- 
bei jedoch das freie Ende 2 0 der art verlangert ist # daB es 
iiber die Abmessungen des Schaumstof fprof ils 16 hinausragt. 

Fig. 3 zeigt eine dritte bevorzugte Ausfiihrungsf orm eines 
er f indungsgemaBen Kunststof fprof ils 300. Dieses entspricht 
im wesentlichen der zweiten Ausfiihrungsf orm von Fig. 2, 
wobei jedoch zusatzlich ein zweiter Klebestreif en 22 am 
iiberstehenden Ende 20 des ersten Klebestreif ens angeordnet 
ist. Dieser zweite Klebestreif en 22 weist eine zweite 
Haftschicht 24 auf , welche entgegengesetzt zur ersten 
Haftschicht 14 gerichtet ist. Diese zweite Haftschicht 24 
kann zu Transport- und Verarbeitungszwecken ebenfalls mit 
einem Silikonpapier 18 mit entsprechenden Abmessungen ab- 
gedeckt werden. 

Die Funktionsweise des^ Kunststof fprof ils zur Spaltabdich- 
tung ist schematisch in Fig. 4 anhand der Ausfiihrungsf orm 
300 von Fig. 3 dargestellt. Der Abdichtstreif en 300 ist in 
einen abzudichtenden Spalt 26 eingefuhrt und mit der Haft- 
schicht 14 am Karosserieteil 28 befestigt. Das entgegenge- 
setzte Ende 32 des Schaumstof fprof ils 16 ist umgebogen, so 
daB das Kunststof f prof il den Spalt 26 klemmend abdichtet. 
Die Stellung des Schaumstof fprof ils 16 vor dem Umbiegen 
des Endes 32 ist mit gestrichelten Linien angedeutet. 

Durch die nur schmale Haf tverbindung 12 zwischen Schaum- 
stof fprof il 16 und Klebestreif en 10 bleibt letzterer im 
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wesentlichen in aufrechter Stellung stehen und das Ende 20 
mit zweitem Klebestreif en 22 ragt aus dem Spalt 26 heraus. 
in einem weiteren Verarbeitungsschritt wird nun dieser 
tjberstand 10, 22 in entgegengesetzter Richtung wie das En- 
de 32 des Schaumstoffprofils 16 umgebogen, so daB es auf 
der Oberflache des Karosserieteil 28 anliegt. In dieser 
Stellung decken die Streifen 10 und 22 einen Bereich des 
Karosserieteils auBerhalb des Spaltes 26 ab. Eine weitere 
Abdeckung erfolgt nunmehr mittels einer Abdeckfolie, Pa- 
pier Oder einem anderen geeigne ten Abdeckmittel 34. 

Durch das Umbiegen des tiberstandes 10, 22 in Pf eilrichtung 
36 liegt nunmehr die zweite Haftschicht 24 nach oben ge- 
richtet auf dem Karosserieteil 28, so daB durch Auflegen 
des Abdeckmittels 3 4 auf den zweiten Klebestreif en 22 eine 
Haftverbindung zwischen dem Abdeckmittel 34 und dem Klebe- 
streifen 22 hergestellt wird. Die Abdeckung verlauft nun 
nahtlos von der AuBenf lache ,des Karosserieteils 28 bis in 
den Spalt 26 hinein. 

. ...» 

Der erf indungsgemaBe Kunststof f streif en zeichnet sich so- 
mit dadurch aus, daB er nach dem Anbringen bereits eine 
Teilflache einer Karosserie bzw. eines abzudeckenden Tei- 
les bedeckt, so daB danach auf einfache Weise die restli- 
che Oberflache ohne groBen Arbeitsaufwand abgedeckt werden 
kann. 

Ein solcher Kombinationsstreifen bringt eine erhebliche 
Arbeitsersparnis fUr den Anwender. Das Kunststof f prof il 
als solches wird stets nach der einen Seite umgebogen und 
fuhrt zu einer Gesamtabdichtung des Spaltes 26, wahrend 



der Papierklebestreifen 10 nach der anderen Seite umgelegt 
wird und dadurch ca. 1 cm Oder itiehr der abzudeckenden Fla- 
che aufierhalb des Spaltes 26 bereits bedeckt. 

Die Verbindung zwischen Schaumstoff und Papierklebestrei- 
fen erfolgt bevorzugt durch einen Klebstoff, z.B. Hot- 
Melt, der eine feste Verbindung zum Schaumstoff und zur 
Klebestreif enruckseite herstellt. Hierftir koiaiat bevorzugt 
ein Kleber zum Einsatz, der in der Festigkeit iiber der Ei- 
genfestigkeit des Schaumes liegt. 

Die Fig. 5 bis 30 illustrieren weitere Anwendungsbeispiele 
fur ein erf indungsgemaBes Kunststof fprof il 100, 200 oder 
3 00 in einem Spalt 26 jeweils zwischen einer Tur. 30 und 
einem Karosserieteil 28 oder zwischen einer Motorhaube 38 
und einem Karosserieteil 2 8 oder zwischen sonstigen Karos- 
serieteilen 28. In den Fig. 5 bis 11 ist dabei der Ab- 
dichtstreif en jeweils andersherum eingesetzt als in den 
Fig. 12 bis 18. Gleiches gilt fUr die Fig. 19 bis 24 in 
Bezug zu den Fig. 2 5 bis 30. Entsprechende Pfeile 40 deu- 
ten jeweils die Beweglichkeit von Karosserieteilen 28, 30 
oder 38 an. 

In Fig. 28 ist zusatzlich mit 101 der Zustand des Kunst- 
stoffprof ils 200 nach dem ersten Schritt, namlich dem Ein- 
setzten bezeichnet. Bezugsziffer 102 bezeichnet den Zu- 
stand des Kunststof fprof ils 200 nach Schritt zwei, d.h. 
nach dem Eindrucken des Kunststof fprof ils 200 in den Spalt 
26. In; den Fig. 5 bis 27 und 29 bis 30 sind diese entspre- 
chenden Zustande ebenfalls illustriert, ohne daB diese je- 
weils zusatzlich mit Bezugszeichen versehen sind. 
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Fig. 34 zeigt eine weitere vorteilhafte Ausftihrungsform 
eines Kunststof fprof ils 400. Hierbei ist der Klebestreifen 
10 in einer Ausnehmung 44 des Kunststoffprof ils angeord- 
net. Diese Ausfiihrungsfona eignet sich besonders fiir Ganz- 
lackierungen, wie nachfolgend n&her beschrieben. 

Fig. 31 bis 33 zeigen unterschiedliche Einbauvarianten ei- 
nes Kunststoffprofils 200 bzw. 400 fur unterschiedliche 
Lack ier s ituat ionen . 

In Fig. 31 ist eine Lackiersituation dargestellt, bei der 
ein Bereich 46 des Karosserieteils 28 nachlackiert warden 
soil, wahrend die Tttr 30 mit einer Folie Oder einem Papier 
34 entsprechend abgedeckt ist. Beim Einbau des Kunststoff- 
profils 200 wird dieses zunachst in die Position A einge- 
schoben und erhalt beispielsweise Haf tverbindung mit der 
Tiir 30. AnschlieBend wird gemaB Pfeil 36 der Klebestreifen 
10 derart umgelegt, dali dessen Klebeschicht 14 auf dem Ab- 
deckmittel 34 anliegt. und dort anhaftet. SchlieBlich wird 
das Schaumstof fprof il 16 in die Position B In den Spalt 26 
eingedrUckt. Nunmehr ist die Tiir 3 0 und der: Spalt 26 aus- 
reichend vor Lack geschutzt, und das entsprechende Karos- 
serieteil 28 kann nachlackiert werden. 

Fig. 32 zeigt eine ahnliche Situation wie Fig. 31,. jedoch 
ist hier das Karosserieteil 28 abzudecken und die Tiir 30 
nachzulackieren. Das Kunststof fprof il 200 wird entspre- 
chend andersherum in den Spalt 26 in die Positionen A und 
B, wie oben zu Fig. 31 erlautert, eingeschoben, so daB das 
Karosserieteil 28 und der Spalt 26 vor auf zubringendero 



Lack geschiitzt sind. Dies zeigt den besonderen Vorteil des 
erf indungsgemaBen Kunststof f prof ils, namlich daB unabhan- 
gig davon, welcher Bereich neben dem Spalt nachlackiert 
werden soli, immer gleiche Formen von Kunststof f streif en 
verwendet werden konnen, wobei lediglich die Ausrichtung 
des Kunststof f prof ils im Spalt entsprechend zu wahlen ist. 

Fig. 33 zeigt beispielhaft einen Siliconstreif en 18, wel- 
cher in vorbestimmten Abstanden, z.B. 100 mm bis 200 mm, 
Locher 42 aufweist. Mittels dieser Locher konnen reihenar- 
tige Anordnungen von erf indungsgemaBen Kunststof f prof ilen 
100, 200, 3 00, 400 oder 500 aufgerollt werden, wobei in 
den Rollen uber die Locher .42 eine geringe Haftung moglich 
ist, so daB die Rollen stabil aufgerollt bleiben, bis sie 
mit entsprechender manueller Kraf teinwirkung abgerollt 
werden. 

Fig. 34 zeigt eine Lackier situation analog zu Fig. 32, 
d.h. die Karosserie ist abgedeckt und die Tiir 30 im Be- 
reich 46 ist zu lackieren. Es ist eine weitere vorteilhaf- 
te Ausfuhrungsform eines Kunststof f prof ils 500 darge- 
stellt. Dieses ist hierbei prismenf ormig ausgebildet bzw. 
hat einen trapezf ormigen Querschnitt. Der Klebestreif en 10 
kann dabei auch aufkaschiert sein. 
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Aus dem Vorangegangenen und insbesondere aus Fig. 43 er- 
gibt sich somit zusammenfassend folgender verf ahrensablauf 
fur das Anbringen eines Kunststof fprof ils in einem abzu- 
dichtenden Spalt: 

Der schaumstof f-Flachstreifen wird derart auf die Karosse- 
rie aufgebracht, daS das nut dem Flachstreif en verbundene 
gekreppte Papier nach auBen senkrecht ca. 10 mm ubersteht. 
Dann wird das weitere Abdeckmittel. 34, beispielsweise PE- 
Folie Oder Abdeckpapier, auf die Karosserie 28 auf ge- 
bracht, so daB das Ende dieser Folie senkrecht gegen das 
herausstehende Krepp-Papier stoBt. Dieses Krepp-Papier 
wird dann umgelegt und haftet auf der Folie 34. Dadurch 
wird in einem Arbeitsgang sowohl der Schaumstof f-Streif en 
16 aufgebracht, als auch die entsprechende Seite ganz ab- 
gedeckt, urn eine • Beauf schlagung mit Farbnebel zu verhin- 
dern. Dann wird der Schaumstof f-Streif en 16 in die Fuge 26 
hineingedriickt, damit der Spalt vollstandig geschlossen 
ist. 

Fig. 3 5 bis 38 zeigen weitere bevorzugte Ausfuhrungsf ormen 
von Kunststof f prof ilen 600, 700, 800 und 900 mit unter- 
schiedlichen Querschnitten, wie quaderformig (Fig. 35), 
T-formig (Fig. 36) oder trapezformig (Fig. 37 und 38) . 

Aus den Fig. 39 bis 41 sind zwei bevorzugte Ausfuhrungs- 
f ormen fur einen Applikator 1000 und 1100 zu entnehmen. An 
einer Grundplatte 50 ist ein Griffteil 52 abgewinkelt an- 
geordnet. Auf der Grundplatte 50 ist eine Fuhrungsschiene 
54 vorgesehen, welche im wesentlichen L-formig ausgebildet 
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ist, wobei der lange Schenkel etwa parallel und der kurze 
Schenkel etwa senkrecht zur Grundplatte 50 verlauft. Am 
kurzen Schenkel ist ein Verlangerungs stuck 56 vorgesehen, 
an dem die Ftlhrungsschiene 54 mit der Grundplatte 50 ver- 
bunden ist. Ferner ist an der Fiihrungsschiene 50 ein wie- 
terer Anschlag 58 ausgebildet. In der dargestellten Aus- 
ftihrungsform 1000 und 1100 sind Anschlag 58, Fiihrungs- 
schiene 54 und Verlangerungsstuck 52 einstiickig aus einem 
Blech mitt els Biegen geformt. Jedoch konnen die Telle des 
Applikators auch aus Kunststoff gegossen sein. 

An der Grundplatte ist ferner ein zusatzlicher Anschlag 60 
vorgesehen. Dieser ist flexibel ausgebildet, wi£ in Figur 
41 mittels gestrichelter Linien angedeutet. Der zusatzli- 
che Anschlag 60 ist beispielsweise aus Gummi gefertigt. 
Auf der Grundplatte ist ferner eine Ausnehmung 62 ausge- 
bildet, durch die Bef estigungsmittel 64 in die Fiihrungs- 
schiene 54 bzw. in dessen Verlangerungssttick greifen. Auf 
diese Weise ist die Fiihrungsschiene 54 verschiebbar gegen- 
iiber der Grundplatte 5.0 ausgebildet. Dabei wird die Fiih- 
rungsschiene von einer Feder 72 mit Kraft beauf schlagt, 
wobei sich die Feder 72 an einem Widerlager 74 am Griff- 
teil 52 abstiitzt. Die Fiihrungsschiene 54 ist gegen die Fe- 
derkraft beispielsweise urn 16 mm verschiebbar. Auf diese 
Weise konnen beim Anordnen eines Kunststoff streif ens in 
einem abzudichtenden Spalt 26 Hindernisse iiberwunden wer- 
den, ohne den Applikator 1000, 1100 vom Spalt absetzen zu 
miissen. Dazu ist die Fiihrungsschiene 54 einfach zuriick zu 
bewegen. Derartige hervorstehende Teile sind beispielswei- 
se Leistenteile oder bodenseitige Kunststof fverstarkungen. 
Das Zuriickziehen der Fiihrungsschiene 54 erfolgt dabei ma- 
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nueil, wobei anschlieBend die Feder 72 die Fuhrungsschiene 
54 selbsttatig wieder in ihre Ausgangsposition bringt. 

In der Fuhrungsschiene ist ferner ein Anschlag 66 vorgese- 
hen. Somit bilden Anschlag 66, FUhrungsschiene 54, Grund- 
platte 50 und zusatzlicher Anschlag 60 eine Fuhrung fur 
ein Kunststoffprofil 68. Hierbei umgreift der lange schen- 
kel der L-fSrmigen Fuhrungsschiene 54 den Kunststof fstrei- 
fen 68 fur eine sichere FUhrung und verhindert so ein Her- 
ausrutschen des Kunststof f prof ils 68. 

Der Unterschied der Ausftthrungsformen 1000 von Fig. 39 und 
40 zur Ausfuhrungsform 1100 von Fig. 41 und 42 besteht im 
wesentlichen in der Ausbildung des Anschlages 66. Dieser 
ist einmal als einzelne Rippe 66A (vgl. Fig. 39 und 40) 
und einmal als durchgehende , L-formige Schiene 66B ausge- 
bildet. 

* 

In dem Spalt 70 zwischen Fuhrungsschiene 54 und Anschlag 
66 wird ein Uberstehe.nder Teil des Klebestreif ens 10 auf- 
genommen. Mit diesem Applilcator 1000 und 1100 ist es m5g- 
lich, flache streifen 68 mit seitlich Uberstehendem Ab- 
schnitt sowohl karosserieseitig als auch tiirseitig anzu- 
bringen . 

Ftir eine klebefreie Fuhrung des Kunststof fstreifens 68 in 
der Fuhrungsschiene 54 ist letztere an ihren dem Kunst- 
stof f streifen 68 zugewandten Flachen mit einer Antihaftbe- 
schichtung 76 versehen. Dies ist beispielsweise ein einge- 
klebter Metallstreif en mit Antihaf tbeschichtung . 
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Anspriiche 

1. Kunststof fprof il (100,200,300,400,500) zur Spaltab- 
dichtung, insbesondere fxir Reparaturlackierungen an 
Karosserieteilen (28,30,34) von Kraf tfahrzeugen, mit 
einem Haftinittel (10) zur losbaren Befestigung des 
Kunststof fprof ils (100,200,300,400,500) an einer 
Oberflache, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Haftinittel (10) ein Klebestreif en mit wenigstens 
einer ersten Klebebeschichtung (14) ist, wobei der 
Klebestreif en (10) lediglich in einem vorbestimmten 
Bereich (12) , welcher kleiner ist als die Ausdehnung 
des Klebestreif ens (10) , mit dem Kunststof fprof il 
(100,200,300,400,500) verbunden ist, 

2. Kunststof fprof il (100,200,300,400,500) nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

der Klebestreif en (10) ein Papier-Abklebestreif en 
ist. 

3. Kunststof fprof il (100,200,300,400,500) nach Anspruch 
1 oder 2 , 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Verbindung zwischen dem Klebestreif en (10) und 
dem Kunststoffprofil(100,200,300,400,500) eine unlos- 
bare Klebeverbindung (12) ist* 
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Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
sterts einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Verbindung zwischen dem Klebestreif en (10) und 
dem Kunststoffprofil (100, 200, 300, 400, 500) mittels ei- 
nes Klebers (12) erfolgt, dessen Festigkeit hoher als 
die Eigenfestigkeit des Werkstoffes des Kunststoff- 
profiles (100,200,300,400,500) ist. 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Verbindung (12) zwischen dem Klebestreif en (10) 
und dem Kunststoffprofil(100,200,300,400,500) eine 
Hot-Melt-Klebeverbindung ist. 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Klebestreifeniein Papierklebestreifen (10) ist, 
mit einer ersten Haftschicht (12) und einer zweiten 
Haftschicht (14), wobei die zweite Haftschicht (14) 
zur Befestigung an einer Spaltinnenseite eine wieder- 
ablosbare Klebebeschichtung auf dem Papierklebestrei- 
fen (10) ist und die erste Haftschicht (12) die Ver- 
bindung zwischen dem Papierklebestreifen (10) und dem 
Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) ist. 
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Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die erste Klebebeschichtung (14) mittels eines ablos- 
baren Siliconpapiers (18) abgedeckt ist, 

Kunststoffprofil (100, 200 , 300, 400 , 500) [ nach Anspruch 
7, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Siliconpapier (18) in vorbestimmten Abstanden, 
insbesondere im Abstand von 100 mm bis 200 mm, mit 
Lochern (42) versehen ist. 

Kunststoffprofil (100,200,300,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Kunststoffprofil (100, 200, 300, 400, 500) ein Schaira- 
stoff streifen (16) oder ein Fugenabdichtstreif en ist, 

Kunststof fprof iL (200,300) nach wenigstens einem der 
vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Klebestreifen (10) iiber die Abmessungen des 
Kunststof fprof ils (200,300) an wenigstens einer Seite 
hinausragt. 
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Kunststoffprofil (300) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

am Klebestreifen (10) ein zweiter Klebestreifen (22) 
angeordnet ist, welcher sine zweite Klebebeschichtung 
(24) aufweist. 

Kunststoffprofil (300) Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die zweite Klebebeschichtung (24) in die entgegenge- 
setzte Richtung wie die erste Klebebeschichtung (14) 
ausgerichtet ist. 

Kunststoffprofil (300) Anspruch 11 oder 12,. 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die zweite Klebebeschichtung (24) mittels eines ab- 
lbsbaren Siliconpapiers (18) abgedeckt ist. 

Kunststoffprofil (300) nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Siliconpapier (18) in vorbestimmten Abstanden, 
insbesondere ira Abstand von 100 mm bis 200 mm, mit 
LSchern (42). versehen ist. 

Kunststoffprofil (100,200,3 00,400,500) nach wenig- 
stens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das verhaltnis einer Lange der Klebeverbindung (12) 
zwischen Klebestreifen und Kunststoffprofil zu einer 
Lange des Klebestreif ens (10) 1:2 bis 1:20, insbeson- 
dere 1:7, 1:8 oder 1:12 betragt. 
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16. Kunststof fprof il (500) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Ansprtiche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Kunststof fprof il (500) einen trapezf ormigen Quer- 
schnitt hat. 

17. Kunststof f prof il (500) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Ansprtiche, 

dadurch gekennzeichnet f daB 

das Kunststof fprof il (500) prismaformig ausgebildet 
ist. 

18. Kunststof fprof il (400) nach wenigstens einem der vor- 
stehenden Ansprtiche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

am Kunststof fprof il (400) eine Ausnehmung (44) vorge- 
sehen ist, in welcher der Klebestreif en (10) bzw. die 
Klebestreif en (10^22) angeordnet ist bzx*. sind. 

19. Verfahren zum Anordnen eines Kunststof fprof ils, wel- 
ches geraaB wenigstens einem der vorstehenden Ansprii- 
che ausgebildet ist, zur Spaltabdichtung, 
gekennzeichnet durch folgende Schritte, 

(a) Einfiihren des Kunststof fprof ils in einen abzu- 
dichtenden Spalt, 

(b) Herstellen einer Haftverbindung zwischen der er- 
sten Haftschicht des Klebestreif ens und einer 
Oberflache im abzudichtenden Spalt, 
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(c) Abbiegen des Kunststof fprof ils in den Spalt in 
eine klemmend abdichtende Position in eine erste 
vorbestimmte Richtung, und 

(d) Abbiegen eines Endes des Klebestreif ens in eine 
zweite vorbestimmte Richtung, wobei die zweite 
vorbestimmte Richtung entgegengesetzt zur ersten 
vorbestimmten Richtung gerichtet ist. 

Verfahren nach Anspruch 19, 

gekennzeichnet durch folgenden zusatzlichen Schritt, 

(e) Herstellen einer Verbindung, insbesondere einer 
Klebeverbindung, zwischen dera in Schritt (d) ab- 
gebogenen Ende des Klebestreif ens und zusatzli- 
chen Abdeckmitteln. 

Applikator fur ein Kunststof fprof il zur Spaltabdich- 
tung mit einer Grundplatte (50) zum Fiihren des Kunst- 
stof fprof ils (68) in dem abzudichtenden Spalt (68) 
und einem Griff stuck (52), welches an einer ersten 
Seite der Grundplatte (50) angeordnet ist, wobei auf 
der Grundplatte (50) ferner eine Fuhrungsschiene (54) 
angeordnet ist, welche das Kunststof fprof il (68) we- 
nigstens teilweise umgreift und einen Anschlag 
(66,66A,66B) als seitliche Fiihrung fur das Kunst- 
stof fprof il (68) aufweist. 

Applikator nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Fuhrungsschiene (54) auf der Grundplatte (50) 
beweglich zu dieser angeordnet ist. 
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23. Applikator nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fuhrungsschiene (54) in eine Richtung im wesent- 
lichen senkrecht zur Langserstreckung des Kunst- 
stoffstreifens (68) bezuglich der Grundplatte (50) 
beweglich ist. 

24. Applikator nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet f daB 

in der Grundplatte (50) eine Ausnehmung (62) ausge- 
bildet ist, durch die Bef estigungsmittel (64) in die 
Fuhrungsschiene (54) greifen, so daB die Fuhrungs- 
schiene (54) entlang der Ausnehmung (62) bezuglich 
der Grundplatte (50) beweglich ist. 

25. Applikator nach einem der Ansprilche 21 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an der Fuhrungsschiene (54) ein Vorspanne lenient (72) 
angeordnet ist, welches auf die Fuhrungsschiene (54) 
eine Kraft in Richtung des Kunststof fprof ils (68) 
ausiibt. 

26. Applikator nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Vorspannelement eine Feder (72) ist. 

27. Applikator nach Anspruch 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

sich das Vorspannelement (72) an einem Wider lager 
(74) am Griffteil (52) abstiitzt. 
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Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

der Anschlag (66) der Ftthrungsschiene (54) als mehre- 
re # voneinander beabstandete Rippen (66A) ausgebildet 
ist, wobei die Rippen (66A) in dem Teil der Fiihrungs- 
schiene verlaufen, welcher das Kunststof fprof il (68) 
teilweise umgreift. 

Applicator nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Rippen (66A) zueinander parallel ausgerichtet 
sind. 

Applikator nach Anspruch 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

ein Ende der Rippen (66A) jeweils mit der Fiihrungs- 
schiene (54) verbunden ist und ein jeweils gegenuber- 
liegendes Ende eine Anschlagf lache fiir das Kunst- 
stof fprof il (68) bildet, wobei letztere Enden der 
Rippen (66A) mehrere diskrete Anschlagf lachen paral- 
lel zu einer Seite des Kunststof fprof ils (68) aus- 
bilden. 

Applikator nach einem der Anspruche 21 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

der Anschlag (66) der Fiihrungsschiene (54) eine 
L-forroige Schiene (66B) ist, welche parallel zur und 
an der Ftthrungsschiene (54) ausgebildet ist. 



Applikator nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein langer Schenkel der L-f ormigen Schiene (66B) 
parallel zur Grundplatte (50) verlauft und an der 
Fiihrungsschiene (54) befestigt ist. 

Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 32 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zwischen dem Anschlag (66) und der Fuhrungs schiene 
(54) auf einer das Kunststof f prof il (68) umgreif enden 
Seite. ein Spalt (70) ausgebildet ist. 

Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Fiihrungsschiene (54) L-formig ausgebildet ist, 
wobei ein Schenkel der L-formigen Schiene (54) paral- 
lel zur Grundplatte (50) verlauft. 

Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an einem vom Griff teil (52) abgewandten Ende der 
Ftihrungsschiene (54) ein zusatzlicher Anschlag (58) 
ausgebildet ist. 

Applikator nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

sich der zusStzliche Anschlag (58) im wesentlichen 
senkrecht zur Grundplatte (50) erstreckt. 
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Applikator nach Anspruch 35 oder 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

sich der zusatzliche Anschlag (58) von der Ftihrungs- 
schiene (54) weg in Richtung der Grundplatte (50) 
oder von der Grundplatte (50) weg erstreckt. 

Applikator nach einem der Ansprtiche 21 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

auf einer Oberf lache der Ftihrungsschiene (54) , welche 
dem Kunststoffprofil (68) zugewandt ist, wenigstens 
teilweise eine Antihaftbeschichtung (76) ausgebildet 
ist. 

Applikator nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Griff stack (52) zur Grundplatte (50) einen 
vorbestimmten Winkel hat. 

Applikator nach einem der Anspriiche 21 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an der Grundplatte (50) an einem Griff stuck (52) 
abgewandten Ende eine zweite Ftihrungsschiene (60) 
angeordnet ist. 

Applikator nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die zweite Ftihrungsschiene (60) parallel zum Anschlag 
(66) der Ftihrungsschiene (54) verlauft. 
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42. Applikator nach Anspruch 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, daS 

die zweite FUhrungsschiene (66) entlang dera Ende 
der Grundplatte (50) urn einen vorbestimmten Winkel 
bezuglich des Anschlages (66) der Fiihrungsschiene 
(54) verkippt ist. 

43. Applikator nach einem der Anspriiche 40 bis 42, 
dadurch gekennzeichnet, daS 

die zweite FUhrungsschiene (60) zum Kunststof fprof il 
(68) hin oder von diesem weg verkippt ist. 

44. Applikator nach eineia der Ansprllche 21 bis 43 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das mit deia Applikator (1000, 1100) auf zubringende 
Kunststof fprof il (68) geiruiB einem der Ansprliche 
1 bis 18 ausgebildet ist. 
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Fig, 19 
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Fig. 28 
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Fig. 33 
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Fig. 36 
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